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La pre sen te invention concerne un procgdg pour la fabrication de 
nappes non cissies en £ils continus synthetiques et un dispositif pour sa 
mise en oeuvre. 

II est connu de fabriquer des nappes non t is sees par extrusion de 
5 filaments, etirage, ddf lexion de ceux-ci sur une surface, puis reception du 
faisceau de filaments 4gf ie'cte's sur un tapis transporteur while, les dispo- 
sitif s d 1 extrusion, d Y 6tirage, de deflexion £tant fixes, seul le transporteur 
e*taut mobile, De tels procedes et dispositifs sont decrits dans les brevets 
francais d* I 532 147, I 580 328, I 594 499, 2 128 216, 2 134 206 et 2 166 281. 
10 Suivant la iargeur d€sir£e de ia nappe, on utilise une ou plusieurs unites 
d' extrusion, etirage, deflexion, dans le dernier cas disposers c8te a c6te, 
de fa^on de*calee ou non, de telle fagon que chaque ddflecteur d£vie sur le 
tapis transporteur un faisceau de filaments formant une portion elemen tal re 
de la nappe. 

15 Selon certains autre? precedes, on n f utilise pas de dfiflecteur - 

ainsi dans le brevet francais a* I 311 875 - pour separer lea filaments , on 
confere a ces derniers une charge electros tat ique par contact tribeellectrique 
dans une buse d' aspiration ; lorsque les filaments quittent la buse, lis sont 
tous charges de me me signe, done se repoussent, le faisceau forme 1 se d6posant 

20 sur un tablier transporteur mobile. II peut etre aussi necessaire d* avoir plu- 
sieurs dispositifs d f extrusion, c6te & c8te, pour former une nappe de Iargeur 
deslr£e. 

On a aussi song£ a n'utiliser qu'uu seul apparel 11 age pour la fabri- 
cation d' une nappe a la Iargeur desiree, en intercalant entre le dispositif 

25 d 1 extrusion et le tablier transporteur, un moyen provoquant la formation de 
la nappe finale par croi semen c d v au mo ins une nappe dle»entaire, Ainsi, dans 
■ le brevet araericain n° 3 183 557, 11 est decrit un proc€d£ selon lequel le 
depSt crpise* de la nappe Elemental re est effectue* au moyen de tab Hers sltuea 
sur le transporteur et effectuant le depdt de la nappe £leaentaire, par d£pla- 

30 cement d'un bord a 1' autre dans un sens perpendiculalre a I'avancee de celui- 
ci. Ce procide* est gene"ralement connu sous le non de proc£d£ camel-back ; 
s'il donne satisfaction dans la realisation de nappes r6gulieres, il necessite 
malheureusement un appareillage important tres encombrant. 

Selon un autre proc£de* decrit dans les brevets am£ricains numeros 

35 2 859 506 et 3 660 868, les filaments en provenance d 9 un dispositif d'extru- 
sion sont pris en charge directement .a I'air libre a une certaine distance de 
celui-ci par une buse alimented en fluide, solidaire d'un dispositif situe* 
perpendiculairement au tablier recepteur et au-dessus de celui-ci, assurant 
le deplacement de la bus par l'lntermSdiaire d'une chefne d'un bord a 1* autre 
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du tablier, pendant que s'effectue la projection des filaraeucs sur ce dernier. 
Dans de tela process, les filaments sont a l f air llbre entre leur extrusion 
et le depBt sur le tablier, ce qui entralne des risque d'he^erogSneit^ de 
structure sans compter les risques de casses des *brins dans 1' atmosphere de 
5 V atelier , cette derniere n'e'tant pas non plus exempte de pollution. 

D'autres proce'de's utilisent un moyen fixe si tug au-dessus <Ju tab Her 
le dep8t des filaments sur la largeur du tablier etant affectum a l'aide d'un 
f luide qui d&vle en aiternance le sens du deplacement du faisceau tombant sur 
le tablier. De tels points sont decrits dans le brevet francais n° I 551 846 

10 et le brevet amdricain n° 3 460 731 ; neanmoins, le reglage des moyens pneu- 
matiques est delicat ; 11 s'ensuit des irregular! tea de structure des nappes 
dues aux variations de debit du f lulde qui devie en aiternance le sens de de- 
placement du faisceau de filaments* 

La presente demands se propose d'eviter les inconvenient s sus-men- 

15 tionnes. Elle concerne un procfide* permettant d'obtenir des nappes rgguliferes 
et un dispositif pour leur fabrication. 

La present e invention a pour objet un procgde* de fabrication de nap- 
pes non tissues en filaments continus, par extrusion, e"tirage, deflexion et 
depdt du faisceau de filaments sur un tablier en mouvement, caracterlse en ce 

20 que les filaments animes de leur vitesse d n 6ti rage, sont guides a l'interieur 
d'un tube ferine" jusqu'au dispositif de deflexion, celui-ci etant anime d f un 
mouvement de varet-vient, dans une direction transversale a la direction d'a- 
vance du tablier recepteur en mouvement et situe* au-dessus de ce dernier. 

La presente demande a aussi pour objet un ap par ell lege destine a 

25 animer dVun mouvement de va-et-vient, le dispositif de deflexion des filaments 
au-dessus du tablier recepteur en mouvement et dans une direction transversale 
a l T avance de ce dernier, caractgrise* en ce que cet appareiliage est constitue" 
d'une part d'un tube en deux parties dans lequel circulent les filaments, pr£- 
aentant une partie fixe des ti nee & accompagner lesdits filaments apres eti- 

30 rage, et une partie mobile disposed sensiblement parallelement au tablier re- 
cepteur, dont une extremite" coulisse dans la partie fixe et dont 1* autre ex- 
tremite porta le dispositif de deflexion des filaments, et, d 1 autre part, d'un 
moyen dVentrainement en mouvement de va-et-vient de la partie mobile du tube 
et solidaire de fcette derniere, 

35 La presente demande a aussi pour objet une variante de l 1 appareilia- 

ge sus-revendique", dans laquelle la partie mobile du tube coulisse sur la par- 
tie fixe, les autres elements restant les memes . 

Ce procedS permet la realisation, de nappes non tissues de tout poids- 
au metre carre et de toute largeur desiree. 
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Le aouvement de va-et-vient da dispositif de deflexion pemet one 
fabrication de nappe hooogcne avec un encoe&reaent aaterlel ainiauia. 

Four un nappage correct, U* faut que, pendant le va-et-vient, le 
tapis avarice de preference de la largeur desiree du voile saivaat les techni- 
5 ques traditiormeiles de nappage, I'avauce da tapis de reception etanr au plus 
egale a la largeur du d€p$t des filaments. Far largeur du voile ou largeur de 
depSt des filaments, on entend la largeur maximum du falsceau de fiiaqents 
dgflechis. 

Les filaments continus soot de preference des filaments en polymeres 
10 synthetiques teis que par exeuple potyasal des, polyester, polvol£fines t alnsi 
que leurs copolymcres et aeTangc de polymeres ; lis peuvent aussi presenter 
une structure h€t£rogene telle que ane/gaine ou cfite & cftte, de aSae que les 
- filaments extrudes par une aene filiere ou des filieres differences peuvent 
fitre de proprigtes dif ferentes. 
15 Xa nise en oeuvre du proc£dfi et le foactiomteaest de 1* apparel llage 

seront mieux corapria a I'aide de la description ci-apres et des figures s'y 
rapportant donnees a titre ii lust rat if aais non lialtatlf. 

La figure 1 est une vue generale d*un poste de fabrication d'une 
nappe non tissue a I'aide de l f appareillage de la presente deaande* 
20 * La figure 2 est use vue partiel le du poste de fabrication illus- 

. trant le coulissage du tube aoblle dans le tube fixe. 

- La figure 3 est une vue part idle du poste de fabrication illns- 
trant le coulissage du tube aobile aur le tube fixe* 

- La figure 4 est une vue partielle du aoyen de coulissage du tube 
25 aobile sur le tube fixe, tel que represent^ figure 3. 

- La figure 5 est une vue du aoyen d*entra£neaent da a o nve aent de 
. va-et-vient de la partie aobile da tube. 

Si I'on se rgfere a la figure 1, on distingue le bloc filiere 1, le 
faisceau de filaments extrudes 2, la buae d'etirage 3, la partie fixe du tube 
30 4, la partie couiissante du tube 5, la predeflexioa par siff let 6, le deflec- 
teur 7, le tablier de reception 8, le chariot d'entrafneaeat pour aonveaent 
de va-et-vient 9. . 

Sur la figure 5, on distingue le chariot d'entratneaent 9 alnsi que 
le dispositif assurant le aouvement de va-et-vient coaprenant des c ha lues 10, 
35 un aoteur 11, un cadre suspendu 12 a un £l£aent exterienr pou represent^ et 
des aaortisseurs lateraux 13. 

Sur la figure 2, pour le coulissage da tube aobile 5, dans la partie 
fixe 4 du tube, on distingue des palters de aaintien 14 du tube fixe, le col- 
lier d'accrochage 15 du tube aobile au chariot 9, 
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- Sur la figure 3, pour le coulissage du tube oobiLe 5, autour et 
sur le tube fixe 4, on distingue des paliers fiuides 16. 

Sur la figure 4, on distingue la partie fixe 4 du tube, la p.-irtie 
eoulissante 5 solidaire d f ua second tube mobile 17 (grace a des entretoisea 
5 18) qui lui-mfime est supports et coulisse a l'interieur de paliers fiuides 16 
alitoentes en air comprint par un noyen non represent 3. 

Si Pan se reporte aux figures sus^aentioonees, les filaments 2 en 
provenance de la t?te de la fiiiere 1, pas sent dans uue buse d'etirage 3 telle 
que celle taisant l^objet du brevet f rancais n° I 582 J47 ; a la sortie de 
10 cette buse, les filnwents etires, aniaes de la vitesse d'etlrage, penetreut 
dans la partie fixe 4 du tube presentant un coude, done Wangle est indiffe- 
rent ; toujours aniaes de la *6ae vitesse, lis pen & treat ensuite dans la par- 
tie mobile 5 du tube puis dans le pr£d£f lecteur a si ff let 6, tel que celai deV 
crit dans le brevet franca is n* Z 128 216 ; en sortaat de ce pr£d£ flee tear, les 
15 filaaents rencontrent le def lecteur 7 dont la partie inf£rieure est aai»6e 

eventuelleaent d'un aouveoeut de vibration tel que decrit dans le brevet fraa- 
c.ais n* 2 166 281. La CownSnde du chariot occasionne le va-et-vieat de ce der- 
nier qui, solidaire de la partie mobile du tube, lui fait dficrire use coarse 
complete equivalence a un aller-retour pendant que le tapis avance de la lar- 
20 geur du voile. 

Dans ce procedfi, una seule source de traction, la base d'etirsge, 
tracte les fils et leur donne la -vitesse access aire pour les transporter jus- 
qu'au point de dep6t sur le tablier. 

Four le coulissage de la partie pobile 5 du tube autoer et sur la 
25 partie fixe du tube; on utilise de preference des paliers fl i rld rs pour aala- 
tenir et guider les parties mobiles. 

Four le coulissage de la partie mobile 5 du tube darns le tube fixe 
4, on revfit eventual lenent l'interieur de cette partie fixe d*uu preduit per*, 
wettant un frotteaent doux et assurant Vetancbelte, coeee le polytecrafluor*- 
30 ethylene par exemple. 

Selon le present proced£, on n'accelere pas as point: de rebr wasseeesd 
entre l'aller et le re tour, alors que, g^neraleeent » oe accelere an mmevt 
du rebrousseaent pour eviter le depdt a cet endroit d'uae quant it e plus eTe- 
vee de ma tie re, 

35 independamaent de la possibility de faire supporter par le chariot 

d'entralneaent un seul tube eobile, 11 est possible que le dlspositif assurant 
le nouveaent de va-et-vient coamande plusieurs tubes, ainsi qu'll est repre- 
sents schewatiqueinent a la figure 6 sur laquelle on pent voir deux dispesitifs 
coasander chacun 1 * aller-retour de deux tubes mobiles, les filaaents £ t a n t 
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produits par deux positions d'extrusion par disposltif. 11 est aussi possible 
d' avoir plusieurs positions a au moins un tube deposant chacune une nappe sur 
lc tablier en mouveraent, les dispdsitifs fitant commandes par ua seal ou plu- 
sieurs moteurs. Lots du d£p3.t des voiles issus de plusieurs f Uteres, la nappo 
finale obtenue esc la superposition des voiles tleraentaires issus de chaque 
position. 

Bien entendu, 11 est possible de reaiiser des nappes par depflt a 
partir du disposltif mobile maintenu fixe, comma connu, ou disposer c3te a 
c5te ou de facon decaltfe, plusieurs disppaitifs pour obtenir la largeur «!esi>- 
ree de la nappe. 

Les non-tisscs obtenus peuvent Stre soumis a tous les trait emcnts 
habituellement effectues tels que ; aiguilletage, calandrage, impression, liage 
par produits, etc... et fitre utilises suivant leur poids pour tbutes applica- 
tions, par excmple dans le domaine de la lingerie de maison (nappes, serviettes, 

etc ), de la literie (draps, tales), <de i'ameubleoent (voilages.rideaux, 

revStements muraiix ou de sols), de la maroquiuerie (support d'enduccion) ainsl 
que pour Routes ie$ applications techniques telle* qu f utilisation dans les 
travaux publics. 

Les exempies ci-apres illustrent la presence demande aans la llmiter, 

Exempies 1 a 7 

Les exempies 1 a 7 illustrent la possibility de fabrication au moyen 
du dispositif illustrfi aux figures 1, 2 et 5, a savolr avec utilisation d'une 
seule position d'extrusion, de nappes de diff£rents poids en filaments de na- 
tures differentes, la partie mobile du tube coulissant dans la partie fixe. 

Le tableau 1 donne les conditions 4 f extrusion et d'etirage des fila- 
ments ; on utilise une buse d'dtira^e decrite dans le brevet francais nun£r» 
• 1 582 147, unc pr£dSflcxion par sifflct decrite dans le brevet francais nuct- 
ro 2 12$ 216, et un d£flecteur a bavette vibrante decrit dans le brevet fran- 
cais n° 2 166 281. 

Le tableau 2 donne les conditions de uappage. 

Le tableau 3 donne les qualites des nappes obtenuefi, 

Le tableau 4 donne les resultats du contrSie de resistance des 

nappes « 

Dans ces tableaux, on dlsigne : 

a SL - sens longueur de la nappe 
, ST a sens t ravers ou sens lar&eur de la nappe 

, ST 3D » direction falsnnt un angle de 30* avec le sens largeur 

. ST 45 = direction faisant un angle de 45° avec le sens largeur 

. ST 60 = " " * dfe 60° * H " 

ST 120 ° " " " de 120° " " " 

" ST 150 =f " " " de 150° * " m 



2299438 



33 < O B 

JJ v <J J3 o. 

«3 > C 3 

> <3 5 O 

43 Z U 



8 



O 

O . 



E 



3 
O 
00 
vO 



c « 












o -a 




c 






CM 




d 








u> 3 


H 








W 






ID 




CO 




0) 










u 


c 


il 








Of, 3 




3 


JO 






*3 




XI 









I 

d *o « c u 

U (I U 0 



«H -H 3 
P «H -A 













1 


O 
o 


8 

00 


o 

ro 


§ 




o 


















8 : 




O 


O 


o 




8 


CM 


uo 


m 


CM 




in 


I-* 


m 


VD 


10 


so 


vD 


>o 


«• •» 












CM 


CM 


vO 












CM 


CO 




CO 


CO 













O 



3 a 

-M C3 V 



O OH 

B *M 



00 
GO 
CM 



o 

CO 
CM 



CM 



CO 

CM 



CO 
CO 
CM 



o 

CO 
CM 



SO 
CO 
CM 



2 



*~ 6 3 



3 

CO 



3 

CM 



tn 





CO 






3 






O 






u 




o 


JJ 


3 






O 




a o 


V-l 




tt 


xj 


« 








O 


CJ 




u 


3 






a* 




s a 


a 




o 






'SB 





1 ; 


St 


I 


g 

cn 


1 


1 


CO 


CO 


rO 


CM 


<o 


CO 














O 


O 


O 


cT 


O 


O 














O 


O 


O 


«n 


m 


tn 










O 


O 








CM 




t— ♦ 



O 

a. 



c 

E 
0 



J-« 

CJ 



o 

Cm 



(4 

© 

m 
0 

a* 



o 



fx, 



2J 
-3 

6 
« 



•3 

B 
a 
>» 

r-l 

o 
a. 



si- 

cO 



P 
O 



rH 

>, 
CL 
O 
M 

a. 

— < 
o 



2299438 



C 

o a 

05 C E 



© 58 
tft JSC 



CM 



CM 

en 



CM 


CM 


n 


CO 



o 




i O. B 
© 69 
*J *J B 

> 3 G 



CTt 

o 



O 

CM 



»• •* ' 



O Q © 
O <B d 

•J -a c 



O 

o *i a 

m u a 

« d « 

AJ U S 
> 3 C 



3 O 
0 JD O 
3 3 «-» 

3-Si 



o 

CO 



-5> 

B 



O 

CO 



o 



O 



o 

CO 



so 












a 






4J 






O 






<J 




* 


U 


« 






*> 




3 




u 


E 










3 


c 


3 




« 



CM 



CM 



.-t 
CO 



*+ .*• *• •« 94 ♦* M f • ** 





M7 
















CO 







2299438 











in 
















** 










— 
















































O 






































09 




















a 


0 




































CL 


c 








r> 














CO 


0 


<*■ 




O 






c • 








r4 






rH 






*5 




















9 
















































































.4* 






m 




rH 




04 






4 












.« 


m 






~4 










*? 


r> 








3 




















C3 


> 


















M» 


















m ■ 


OS 


















« 








































i 




















.* 




a 
















-u 




.C 
















•a 




c 




o* 


rrf 




r» 


8 




0 








0k 


0 




<r 














•-4 










M 


• 




















• 

P- 




















0. 









































c 
a 

H 
a 



OH CO 



0% 



« C * 
u 0 • 

** E *» 



o 



o 

o 



8 



8 



10 



2299438 



id 



L polyester mis en oeuvre dans les exemples 1 a 4 est uq polyte- 
rephtalate d' ethylene glycol presentant une viscosity intrinseque de 0,66. 
La viscosity intrinseque du polyester est determinee a parti r de la viscosite 
relative mesuree dans I'orthocbloropheaol a 25°C et egale au rapport 'de la 
viscosity d'une solution contenant 0,5 mg de i'echantiilon dans 50 cn3 du sol- 
vent, a la viscosite du solvent pur. 

Le polyamide mis en oeuvre dans les exemples 5 et 6, est un poly- 
hexamethylene adipamide presentant une viscosite relative de 1,36* La visco- 
sity relative du polyamide est le rapport de la viscosity d f une solution con- 
tenant 8,4 % en poids de i'echantiilon dans un solvant compose* de 90. parties 
d'acide formique et de 10 parties d'eau, a la viscosity du solvant ; la meeure 
est e£fectu£e a 25 °C< 

Le polypropylene mis en oeuvre dans l'exemple 7 a un grade IF^ «• 21* 
Ce grade est determine au moyen de I'appareil POLYTHENE GRADER DAVENPORT, a 
15 une temperature de 230°C, sous une charge de 2,160 kg. 

La resistance et l'allongement & la rupture des nappes sont mesur^s 
au moyen du dynamometre 1NSTR0N, sur des eprouvettes de 5 x 10 cm (le resultat 
est la moyenne de 10 mesures). 

La resistance et l'allongement a la rupture des fils sont mesures 
sur le m€me appareil (le resultat est la moyenne de 10 mesures). 

La regularite" des nappes est determinee en mesurant le poids de 39 
echanttllons de dimensions 5x5 cm, pris suivaiit une hande dirig^e dans re 
sens longueur de la nappe (SL) ou dans le sens, travers de la nappe (ST) et en 
calculant dans cheque cas le coefficient de variation correspondent > 
25 La resistance a la <I6chirure amorc(6e de la nappe est mesur£e au 

moyen du dynamometre LHGMARGY , suivant la methode d^crite dans la norme fran- 
chise NF-0 07055/ 

Les nappes des exemples 2, 3, 4 et 6 sont aiguilletees dans les con- 
ditions suivantes : 

30 • Aiguillcts^e par une aiguiiieteuse fabriquee par les Etablisse- 

ments ASSELIN, 3850 aiguilles au metre lindaire de planches, aiguilles de 
marque SINGER, 15 x 18 x 36, 3" Test 06/15. 

La densite de coups au centi*fctre carrd et la profondeur de pene- 
tration sont les suivants : 

35 Exemple Danai t£ coups/cm2 Penetration en tmn 

2 50 13 

3 50 l3 
* 5? »3 
c • ICy ij 

Les nappes 1, 5 et 7 sont calandrcas apres fabrication. 
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Comae on pent le constat r, a la lecture de* r<£sultats obtenus, 
particulierement ceux concemant les different* coefficients de variation, 
les nappes obcenues sont tres rcgulleres, quel que soit leur poids. 

Exemple 8 

5 Xe present exemple a pour objet d'illustrer la fabrication d'uae 

nappe a partir de A postes d' extrusion different*, uu moteur anient deux 
sections de tube mobile tel que represent e* figure 5, chaque poste d f extrusion 
des filaments €tant coustitue' conme dans lea exeople* 1 k 7. 
. Conditions de fabrication : 

10 ' • Nature du polymere : polyester de viscosity iutrins&qoe 0,66 

- 4 filieres de 70 orifices de 0,34 mm chacua 

- Mbit en grasses par minute : 126 par f i lie re 

- Temperature de chaque fill & re ; 2S0*G 

- Distance de chaque filiere a chaque buse d'dtlrage : 1,7 metre 
15 - Press ion de l'air dans la buse d'gtirage : 2,6 bars 

' - Vitesse du fil en metres/minute : 5000 

- Vitesse de la partis vibrant ft du d£flecteur :~ 2300 vibration s/m , 

- Longueur de chaque section Mobile du tube : 3,50 Metres 

- Vitesse du chariot : 0,8 mfctre/seconde, 

20 - Longueur de course du va-et^vient : 2,26 metres 

- Vitesse du tapis transporter : 1,48 «fet re/minute 
„ Con t role de la nappe : 

- Folds theorlque au metre carre* s 190 grammes 

- Tenacity en grammes/tex des filaments 31,7 

25 - Coefficient de variation : 18 

- Allon«ement a la rupture des filaments 5 54 X 

- Coefficient de variation : 26 

- folds moyen, sens t ravers : 181 gramwes/ml 

- Folds •□yen, sens longueur : 186 grammes/m2 

30 - Resistance a la dechirure sons 50 kg de charge z 10,3, 

- Coefficient de variation : 8. 

* assistance a la rupture de la nappe, en kilos : 
SL : 34,2 

ST x 37 

35 ST 45 8 39,7 

ST 30 i 37 
ST 60 " z 37 
ST 120 : 33 
ST 150 ; 37 . 
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. Allongexnent a la rupture de la nappe , en X : 
SL : 66 

ST : 56 

ST 45 : 63 
ST 30 s 62 
ST 60 : 62 
ST 120 : 68 
ST 150 : 61 . 

La nappe finale est aiguille tee avec le w^met dispositif que 
les exenples precedents : 

-p Density d^aiguilletage : 84 coups /ca2 

- Penetration des aiguilles : 14 oh, 

Les centrales sunt cf fectues comb dans les 
les systoles out nese signification. 
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R E V E N D I C A T IONS 

1* Proc£d6'pour la fabrication de nappes non tissues en filaments 
continus, par extrusion, gtirage, deflexion et de"p<St du faisceau de filaments 
sur un tablier recepteur, caracte'rise' en ce que les filaments, animus de leur 
vitease d'etirage, stmt guides a I'intgrieur d'un tube presentant une partie 
fixe et une partie mobile, jusqu'S un dispositif de deflexion dont le dSflec^ 
teur est situe* dans un plan transversal a celui du tablier recepteur, ledit 
dispositif (Stant solidaire de la partie mobile du tube, cette deruiere e*tant 
animee d f un mouvement de va-et-vient dans une direction transversale a la di* 
rectlon d 1 avarice du tablier recepteur en mouvement et situge au-dessus de ce- 
lui^ci , permettant ainsi au faisceau de filaments ddfHchis de se deposer sur 
le tablier recepteur dans le sens transversal a la direction d'avance de ce 
dernier sur une largeur fonction de la largeur de nappe non tissee d£s.lr£e t eile 
aCae fonction de 1 'amplitude de deplacement de la partie mobile du tube. 

2. Appareillage destine a animer d'un mouvement de va-et-vient le 
dispcsltif de deflexion de filaments au-dessus du tablier recepteur en mouve- 
cient et dans un* direction transversale a I'avance dc ce dernier,pour 1* u'se 
ea ceuvre du procSdc' objet <!e la revindication 1, caraetSrisc en ce que cet 
appareillage est constltue" d*une part d'un tube en deux parties dans lequel 
circulent les filaments et presentant une partie fixe destined a accorcpa^ner 
les filaments aprus leur etirage, et une partie mobile dispoSee sensibiet-mt 
paralleleaent au tablier recepteur dont une extremitd coulisse dans la partie 
fixe et dont Tautre porte le dispositif de de-flexion des filaments dont le 
deClectcur est situe* dans un plan transversal a celui du tablier recepteur et t 
d f autre part, d'un moyen d'entratnement en mouvement de va-et-vient de la par- 
tie mobile du tube et solidaire de cette derniere. 

3. Appareillage selon la revendication 2, caracteYise* en ce que la 
partie mobile du tube coulisse sur la partie fixe. 

RHONE -POULENC -TEXTILE, 
Un mandataire, 




